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(54) Schleifwerkzeug 

(57) Bei einem Schleifwerkzeug (1 ) mit an einem ro- 
tierend angetriebenen Tragkorper (4;11) angebrachten 
Schleifmitteln in Form von Schleiflamellen (2), welche 
auf einer Seite (2 M ) mit einem Schleifmittel versehen 
sind, sind die Schleiflamellen (2) durch mindestens zwei 
Zwischenelemente (5,6) voneinander getrennt, welche 
untereinander nicht verbunden sind. Ein erstes Zwi- 
schenelement (6) besteht aus einem druckelastischen 
Material und das benachbarte zweite Zwischenelement 



(5) besteht aus einem biegeelastischen Material, wel- 
ches eine hohere Verschleissfestigkeit aufweist, als das 
Material des ersten Zwischenelementes. Damit wird ei- 
nerseits eine optimale Stutzung der Lamellen wahrend 
der gesamten Einsatzdauer erzielt, ohne dass das erste 
Zwischenelement im Betrieb vorzeitig durch Reibung an 
der mit Schleifmitteln versehenen Seite der Schleifla- 
mellen (2) vorzeitig verschleisstresp. zerstortwird. Dies 
fuhrt neben dem konstanten Schliffbild zu einer hohen 
Einsatzzeit des Werkzeuges (1). 



03 

m 

H 

£ 
w 



O 

o 

< 




/ 



z 



1 



EP 1 093 885 A1 



2 



Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schleif- 
werkzeug nach dem Oberbegriff von Anspruch 1. 
[0002] Fur die maschinelle, schleifende Bearbeitung 
von Werkstuckoberflachen werden beispielsweise Th- 
iersch leifwerkzeuge eingesetzt. Bei diesen Werkzeu- 
gen ist die Werkzeugdrehachse im wesentlichen senk- 
recht zur Bearbeitungsflache ausgerichtet und das 
Werkzeug weist auf seiner der Bearbeitungsflache zu- 
gewandten Seite kreisfdrmig resp. ringformig wirkende 
Schleifmittel auf. Die Schleifmittel sind beispielsweise 
in verschiedenerKornung ausgestattete Schleifpapiere 
Oder Schleiflamellen. 

[0003] Bei der Verwendung von Schleifpapieren resp. 
Schleiflamellen besteht nun das Problem, dass diese 
bei der Bearbeitung einem grossen Verschleiss unter- 
worfen sind, d.h. dass sie sich wahrend dem Bearbei- 
tungsvorgang abnutzen. Ein solches Werkzeug kann 
demnach so lange im Einsatz bleiben, als noch eine ge- 
nugende Flache des Schleifpapiers Oder der Schleifla- 
melle vorhanden ist, urn ein zufriedenstellendes Schliff- 
bild zu erzielen. 

[0004] Aus der DE 24 1 1 749 ist nun ein Tellerschleif- 
werkzeug bekannt, bei welchem die Schleifmittel als 
senkrecht zum tellerformigen Grundkorper stehende, 
radial von der Drehachse nach Aussen weisend ange- 
ordnete Schleiflamellen ausgebildet sind. Die Schleifla- 
mellen sind dabei regelmassig voneinander beabstan- 
det entweder einzeln Oder als Pakete im Grundkorper 
angeordnet, wobei die Schleiflamellen auf einer Seite 
mit einem kornigen Schleifmittel beschichtet sind. Ein 
derartiges Werkzeug eignet sich allerdings nur fur den 
gelegentlichen Gebrauch und nur fur die Bearbeitung 
kleinerer Flache, da diese Anordnung der Schleiflamel- 
len einerseits zu einem unregelmassigen Schliffbild fuh- 
ren und andererseits die Schleiflamellen sehr schnell 
abnutzen und das Werkzeug nur eine geringe Standzeit 
erreicht. 

[0005] Aus der EP 97 1 21 899 ist nun eine ahnliches 
Tellerschleifwerkzeug bekannt, bei welchem aber zwi- 
schen den einzelnen Schleiflamellen jeweils elastische 
Zwischenelemente angeordnet sind. Damit wird zwar 
einerseits ein wesentlich regelmassigeres Schliffbild bei 
hoherer Standzeit erzielt, aber die Verschleisseigen- 
schaften sind immer noch unbefriedigend. 
[0006] Weiter ist beispielsweise aus der US 
4,2517,773 ein Sch I e if werkzeug bekannt, bei welchem 
die Schleiflamellen nicht senkrecht von einem tellerfor- 
migen Grundkorper abstehend ausgebildet sind, son- 
dern radial von einem urn seine LSngsachse drehbar 
angetriebenen Zylinder abstehend angeordnet sind. 
Hier konnen sind die einzelnen Schleiflamellen resp. 
Schleiflamellenbundel jeweils auf einer Seite durch ein 
Stutzblatt versteift sein t urn ein zu starkes Ablenken der 
Schleiflamellen zu verhindern. Diese Stutzbl&tter sind 
biegeelastisch, aber steifer als die eigentlichen Schlei- 
flamellen ausgelegt. Zwischen den einzelnen Schleifla- 



mellen resp. Schleiflamellenbundel sind aber Zwischen- 
rSume vorgesehen, was zu einem unregelmassigen 
Schleifbild gerade bei der Bearbeitung von weichen 
Werkstoffen, wie beispielsweise Holz, fuhrt. 

5 [0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung lag 
nun darin, ein Schleifwerkzeug der genannten Art mit 
durch elastische Zwischenelemente voneinander beab- 
standete Schleiflamellen dahingehend zu verbessern, 
dass das Schleifverhalten kontinuierlich uber die Ge- 

10 brauchsdauer konstant bleibt und eine grossere Ge- 
brauchsdauer, d.h. eine langere Standzeit des Werk- 
zeuges erreicht werden kann. 
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch 
ein Schleifwerkzeug mit den Merkmalen nach Anspruch 

is 1 gelost. 

[0009] Weitere, bevorzugte Ausfuhrungsformen er- 
geben sich aus den abhangigen Ansprtichen 2 bis 9. 
[0010] Durch die Anordnung eines mindestens zwei- 
teiligen Zwischenelementes, wobei eines ein elasti- 

20 sches Zwischenelement ist und das andere ein dtinn- 
wandiges Trennelement darstellt, konnte festgestellt 
werden, dass sich das Verschleissverhalten des 
Schleifwerkzeuges wesentlich verbessert. 
[0011] Wenn das elastische Zwischenelement vor- 

25 zugsweise ein Flies ist, welches zusammen mit dem 
Verschleiss der freien, bearbeitenden Lamellenspitze 
ebenfalls einem grossen Verschleiss unterworfen ist 
und dadurch im Betrieb seine Lange parallel zur Schlei- 
flamelle dadurch verringert wird, sorgt das dunnwandi- 

30 ge, zuscitzliche Trennelement vorteilhaftenweise dafiir, 
dass das Flies im Bereich der Arbeitsseite der Schlei- 
flamelle keinem Verschleiss unterworfen ist und damit 
dieselbe'Standfestigkeit aufweist, wie die Schleiflamelle 
seibst. 

35 [0012] Wenn vorteilhafterweise das Trennelement 
entweder in radialer Richtung mit unterschiedlicher Ver- 
schleissfestigkeit ausgefiihrt ist, Oder zwei Trennele- 
mente mit unterschiedlicher Verschleissfestigkeit hin- 
tereinander angeordnet werden, wird dieser Effekt noch 

40 verstarkt, aber dennoch die Verkleinerung der L£nge 
des elastischen Elementes, vorzugsweise des Flieses, 
im Betrieb zusammen mit der Schleiflamelle nicht be- 
hindert, da das verschleissfeste Trennelement ebenfalls 
einem hoherem Verschleiss ausgesetzt ist. 

45 [0013] Diese erfindungsgemSsse Anordnung der 
Trennelemente eignet sich nun sowohl fur Schleifwerk- 
zeuge mit radialer Anordnung der Schleiflamellen in Be- 
zug auf eine zylindrischen Werkzeuggrundkorper wie 
auch fur die senkrecht abstehende Anordnung der 

so Schleiflamellen von einem tellerfdrmigen Grundkorper. 
[0014] Ein Ausfuhrungsbeispie! der vorliegenden Er- 
findung wird nachstehend anhand von Figuren noch na- 
her erlautert. Es zeigen 

55 Fig. 1 schematisch die Seitenansicht eines erfin- 
dungsgem&ssen Schleifwerkzeuges in Form eines 
Tellerschleifwerkzeuges; 
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Fig. 2 den Querschnitt durch das Werkzeug nach 
Figur 1 im Bereich der Schleifiamellen; 

Fig. 3 schematisch den Langsschnitt durch eine er- 
findungsgemasse Anordnung von Schleifiamellen 
und Zwischenelementen; 

Fig. 4 schematisch den Langsschnitt durch eine 
weitere, erfindungsgemasse Anordnung von 
Schleifelementen und Zwischenelementen; 

Fig. 5 schematisch den Langsschnitt durch eine 
dritte, erfindungsgemasse Anordnung von Schleif- 
elementen und Zwischenelementen; 

Fig. 6 die schematische Ansicht eines erfindungs- 
gemassen Schleifwerkzeuges in altemativer Aus- 
fuhrungsform; und 

Fig. 7 die Ausschnittsansicht eines Schleifwerkzeu- 
ges nach Figur 5 auf die Schleifmittel. 

[0015] In Figur 1 ist die Seitenansicht eines erfin- 
dungsgemassen Schleifwerkzeuges 1 als Tellerschleif- 
werkzeug mit Schleifiamellen 2 dargestellt. Die Schlei- 
fiamellen 2 sind radial bezuglich der Schleifwerkzeug- 
achse 3, senkrecht zum Werkzeugkorper 4 stehend an- 
geordnet. Urn einen konstanten Abstand zwischen den 
einzelnen Schleifiamellen 2 zu gewahrleisten sind zwi- 
schen den Schleifiamellen 2 beispielsweise zwei Zwi- 
schenelemente 6 und 5 angeordnet. Der besseren Ue- 
bersichtlichkeit halber ist bei dieser und der folgenden 
Figur jeweils auf der rechten Figurenhalfte nur eine 
Schleiflamelle 2 eingezeichnet. 
[0016] In Figur 2 ist die Anordnung des Schleifwerk- 
zeuges 1 von Figur 1 der besseren Uebersicht halber 
nochim Querschnitt dargestellt. Hierwirdinsbesondere 
die radiale Anordnung der Schleifiamellen 2 mit den da- 
zwischen angeordneten Zwischenelementen 6 und 5 
klar ersichtlich. 

[0017] Das erste Zwischenelement 6 besteht nun er- 
findungsgemass aus einem druckelastischen Material, 
vorzugsweise einem Flies, und kommt gegen die nlcht 
mit Schleifmittel beschichtete Seite 2' der Lamelle 2 in 
Anschlag. Zwischen diesem Zwischenelement 6 und 
der mit Schleifmittel beschichteten Seite 2 M der Lameile 
2 ist nun ein weiteres Zwischenelement 5 angeordnet. 
Dieses Zwischenelement 5 ist vorzugsweise aus einem 
Kunststoff hergestellt und weist eine gute Biegefahigkeit 
auf, besitzt aber im Vergleich zum Zwischenelement 6 
eine hohere Verschleissfestigkeit. 
[0018] Durch diese Anordnung wird vorteilhafterwei- 
se das Abnutzungsverhalten der Zwischenelemente 6 
resp. 5 im Betrieb des Schleifwerkzeuges 1 optimal ge- 
nutzt und ein homogene Stutzung ohne storenden Ein- 
fluss auf das Schliffbild erreicht. Im Betrieb werden auch 
die freien Enden der Lamellen 2 abgenutzt und verkur- 
zen sich laufend. Durch die relativ hohe Verschleissfreu- 



digkeit der Zwischenelemente 6 werden diese bei die- 
sem Vorgang ebenfalls verkurzt und behindern dadurch 
die Schleifwirkung der Lamellen 2 nicht. Die weiteren 
Zwischenelemente 5 verhindern dagegen einen fruhzei- 

s tigen Verschleiss der ersten Zwischenelemente 6 im 
werkzeugkorpernahen Bereich durch die mit Schleifmit- 
teln versehene Seite 2" der Lamellen 2 im Betrieb, wel- 
cher die Stutzwirkung bereits nach kurzer Betriebszeit 
beeintrachtigt und damit ein sich stetig verschlechtern- 

10 des Schliffbild verursacht. 

[0019] Vorzugsweise ist die Lange der Zwischenele- 
ment 6 derart bemessen, dass sie in neuem Zustand bis 
dicht an die freien Enden der Lamellen 2 heranreichen. 
Im Betrieb steltt sich dann die Lange durch den Ver- 

15 schleiss praktisch von selbst ein, die Einlaufphase wird 
dadurch aber sehr klein gehalten resp. es wird vorteil- 
haft von Beginn weg ein homogenes, konstantes Schliff- 
bild erzielt. Die weiteren Zwischenelemente 5 hingegen 
sind vorzugsweise wesentlich kurzer ausgelegt, sie wei- 

20 sen beispielsweise ca. 250% bis 625% der Lange der 
Lamellen 2 auf, Oder konnen noch kurzer ausgelegt 
sein. Damit kann das Werkzeug 1 eingesetzt werden, 
bis sich die Lamellen 2 zusammen mit den ersten Zwi- 
schenelementen 6 bis dicht an das Ende der Zwischen- 

25 elemente 5 abgenutzt haben, was im Vergleich mit her- 
kommlichen Werkzeugen 1 eine Verlangerung der Ein- 
satzdauer des Werkzeuges bedeutet. 
[0020] Damit die gewunschte Wirkung erzielt wird, 
sind die verschiedenen Elemente, d.h. die Lamellen 2 

30 und die Zwischenelemente 6 und 5 untereinander nicht 
verbunden, sondern liegen lediglich aneinander an, 
[0021] In Figur 3 ist nun noch detaillierter der Langs- 
schnitt durch die oben dargestellt Anordnung der Lamel- 
len 2 und Zwischenelemente 6 und 5 dargestellt, wobei 

35 zur Verdeutlichung die mit Schleifmitteln versehene Sei- 
te 2" der Lamellen 2 durch Punkte dargestellt ist. 
[0022] In Figur 4 ist ein analoger Langsschnitt wie Fi- 
gur 2 in einer alternativen Ausfuhrungsform dargestellt. 
Hier werden nun als weitere Zwischenelemente zwei 

40 aneinander anliegende, vorzugsweise unterschiedlich 
lange Zwischenschichten 5' und 5 M eingesetzt. Dabei 
weist vorzugsweise die an die Lamelle 2 anliegende 
Zwischenschicht 5' eine im Vergleich zur nachfolgend 
angeordneten Zwischenschicht 5" hohere Ver- 

45 schleissfreudigkeit auf, ist dafur fur eine bessere Stiitz- 
wirkung und zum besseren Schutz des Zwischenele- 
mentes 6 langerausgebildet. Die Verschleissfreudigkeit. 
dieser Zwischenschicht 5' wird vorteilhafterweise derart 
eingestellt, resp. gewahlt, dass im Betrieb des Werkzeu- 

so ges 1 sich auch diese Zwischenschicht 5* beim Abnut- 
zen der Lamellen 2 und Zwischenelemente 6 verkurzt 
resp. verschleisst. 

[0023] Eine weitere, bevorzugte alternative Ausfuh- 
rungsform ist schliesslich in Figur 5 im Langsschnitt dar- 
55 gestellt. Das weitere Zwischenelement 5 weist dabei in 
radialer Richtung, d.h. zum freien Ende der Lamelle 2 
hin, unterschiedliche Beschaffenheit in Bezug auf die 
Verschleissfreudigkeit auf. 
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[0024] Beispielsweise weist das Zwischenelement 5 
einen ersten, werkzeugkdrpernahen Bereich 7 auf, wel- 
cher eine hohe Verschleissfestigkeit besitzt, und einen 
anschliessenden Bereich 8, welcher eine tiefere Ver- 
schleissfestigkeit aufweist, und wie die Zwischenschicht 
5* in Figur 4 im Betrieb zusammen mit dem freien Ende 
der Lamelle 2 verschleisst. 

[0025] Als Tragermaterial fur die Schleiflamellen 2 
konnen vorzugsweise Natur- Oder Kunststofffasem ein- 
gesetzt werden, welche zu einem Gewebe als Trager 
fur das auf einer Seite angeordnete Schleifmittel verar- 
beitet werden. Die Gewebestruktur wird vorzugsweise 
derart eingesetzt, dass Kette und Schuss des Gewebes 
derart orientiert sind, dass die Schussfaden des Gewe- 
bes im wesentlichen senkrecht oder in einem Winkel 
Oder Bogen zur Schleifebene weisend verlaufen und die 
Kettenfaden im wesentlichen parallel zur Schleifebene 
verlaufen. Damit wird ein praktisch fransenfreier Ver- 
schleiss der Schleiflamellen 2 gewahrleistet. 
[0026] In Figur 6 ist schematisch die Ansicht eines al- 
ternatives erfindungsgemassen Schleifwerkzeuges 
dargestellt. Das Schleifwerkzeug 1 weist einen zylinder- 
formigen Grundspannkorper 11 mit Antriebsachse 12 
auf und daran radial nach aussen abragende, blattfor- 
migen Schleiflamellen 2. Zwischen den Schleiflamellen 
2 sind jeweils mindestens zwei Zwischenelemente 6 
und 5 angeordnet, wie bereits vorhergehend beschrie- 
ben. 

[0027] Das Schleifwerkzeug 1 wird mittels eines Mo- 
tores uber die Antriebsachse 12 in Rotation versetzt und 
dann tangential an ein zu bearbeitendes Werkstuck her- 
angefuhrt. Alternativ kann das Schleifwerkzeug 1 sta- 
tionar eingerichtet werden und das zu bearbeitende 
Werkstuck beispielsweise mittels eines Greifarmes, 
welcher numerisch gesteuert sein kann, tangential an 
das rotierende Schleifwerkzeug 1 herangefuhrt werden. 
[0028] In Figur 7 ist eine Teilansicht auf einige Schlei- 
flamellen 2 dargestellt. Das Schleiflamellen 2 weisen 
hier beispielsweise eine im wesentlichen rechteckformi- 
ge Gestalt auf und besitzen sich im wesentlichen in ra- 
dialer Richtung in Bezug auf die Antriebsachse 12 des 
Schleifwerkzeuges 1 erstreckende Schlitze 15,16. Die 
Schlitze 15,16 weisen beispielsweise eine rechteckfor- 
mige Gestalt auf. Die gegen das freie Ende der Schlei- 
flamellen 2 hin angeordneten Schlitze 15 reichen vor- 
zugsweise bis zum freien Rand der Schleiflamellen 2, 
d.h. es sind nach aussen offene Schlitze. Die weiter 
nach Innen gegen die Drehachse 12 hin befindlichen 
Schlitze 16 sind derart angeordnet, dass ihre Oberkan- 
ten 1 6' gegenuber den Unterkanten 1 5' der Schlitze 1 5 
versetzt uberlappend angeordnet sind. 
[0029] Durch diese Ausgestaltung der Schleiflamel- 
len 2 wird einerseits ein zusammenhangendes Schleif- 
mittel 1 geschaffen, dessen freie Kante durch die Schlit- 
ze 15 resp. 16 in voneinander praktisch unabhangig 
auslenkbare Fahnen aufgeteilt wird und damit eine fle- 
xible Schleifkante bildet, welche auch stark geformten, 
dreidimensionalen Konturen von zu bearbeitenden 



Werkstucken folgen kann. Durch die Zwischenelemente 
6 und 5 wird vorteilhafterweise eine gute, homogene 
Schleifwirkung ohne ubermassig starken Druck erzielt, 
weshalb auch Werkstucke aus verhaltnismassig wei- 
5 chem Material, wie beispielsweise Holz, bearbeitet wer- 
den konnen, ohne dass unregelmassige Oder ubermas- 
siger Materialabtrag durch die Schleiflamellen 2 verur- 
sacht wurde. 

[0030] Die Schleiflamellen 2 werden im Betrieb beim 
10 Auftreffen auf das zu bearbeitende Werkstuck entgegen 
der Anthebsdrehrichtung ausgelenkt resp. wegge- 
druckt. Es hat sich nun gezeigt, dass durch die bevor- 
zugte Anordnung der Schlitze 15,16 in jeweils gekreuz- 
ter, uberlappender Richtung von aufeinanderfolgenden 
15 Schleiflamellen 2 sich die einzelnen Randabschnitte je- 
der Schleiflamelle 2 vorteilhafterweise aneinander- 
schmiegen und praktisch eine homogene Schleifebene 
bilden. 

[0031] Der Aufbau der Schleiflamellen 2 sowie den 
20 Zwischenelementen 6 und 5 entspricht der Darstellung 
der vorhergehenden Figuren 1 bis 5. 
[0032] Der grosse Vorteil derartiger Schleifwerkzeu- 
ge 1 liegt im homogenen, konstanten Schliffbild von Be- 
ginn weg, der langen Einsatzzeit der Werkzeuge 1 und 
25 der Eignuhg der Bearbeitung auch weicher Werkstucke 
mit dreidimensionaler Formgebung. 



PatentansprUche 

30 

1. Schleifwerkzeug (1) mit an einem rotierend ange- 
triebenen Tragkorper (4;11) angebrachten Schleif- 
mitteln in Form von einzelnen Oder zu Bundeln zu- 
sammengefassten Schleiflamellen (2), welche auf 

35 einer Seite (2") mit einem Schleifmittel versehen 
sind, wobei die Schleiflamellen (2) resp. Schleifla- 
mellenbundel voneinander beabstandet angeord- 
net sind und in den Zwischenraumen mindestens 
bereichsweise aus einem elastischen Material be- 

40 stehende, jeweils mit beiden benachbarten Schlei- 
flamellen (2) resp. Schleiflamellenbundeln in Kon- 
takt stehende Zwischenelemente (6) angeordnet 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischen- 
elemente aus mindestens zwei Schichten (5,6) auf- 

45 gebautsind, welche untereinander nicht verbunden 
sind, wobei ein erste Schicht (6) aus einem druk- 
kelastischen Material besteht und die benachbarte 
zweite Schicht (5) aus einem biegeelastischen Ma- 
terial besteht, welches eine hflhere Verschleissfe- 

50 stigkeit aufweist, als das Material der ersten Schicht 
(6). 

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die erste Schicht (6) aus einem 

55 Flies besteht und in der LSnge derart dimensioniert 
ist, dass das freie Ende bis dicht an das freie Ende 
der Schleiflamelle (2) heranreicht. 
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3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Schicht (5) aus ei- 
nern mindestens im Bereich der Befestigung mit 
dem Tragkorper (4;11) impragnierten Gewebe be- 
steht. 5 

4. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite 
Schicht (5) hochstens dieselbe Lange wie die erste 
Schicht (6) aufweist, vorzugsweise aber kurzer aus- 10 
gebildet ist, vorzugsweise zwischen 50% und 65% 
der Lange der Schleifiamelie (2) aufweist. 

5. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils die erste « 
Schicht (6) mit der nicht mit Schleifmitteln versehe- 
nen Seite (2') der Schleiflamellen (2) resp. Schlei- 
flamellenbundel in Kontakt steht und die zweite 
Schicht (5) mit der mit Schleifmitteln versehenen 
Seite (2") der Schleiflamellen (2) resp. Schleiflamel- 20 
lenbundeln in Kontakt steht. 

6. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite 
Schicht (5) jeweils vom Bereich der Befestigung mit 25 
dem Tragkorper (4;1 1 ) zum freien Ende hin eine ab- 
nehmende Verschleissfestigkeit aufweist. 

7. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der er- 
sten (6) und zweiten (5) Schicht mindestens eine 
weitere Schicht (5") aus einem biegeelastischem 
Material ausgebildet ist, welches vorzugsweise in 
Bezug auf die Lange kleiner dimensioniert ist als die 
zweite Schicht (5). 35 

8. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkorper 
(4) tellerartig mit senkrecht zur Tellerflache stehen- 
der Drehachse (3) ausgebildet ist und die Schleifla- 
mellen (2) senkrecht vom Tragkorper (4) abragen- 
den, radial zur Werkzeugdrehachse (3) angeordnet 
sind. 

9. Schleifwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis ^ 
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkorper 

als Zylinder (11) ausgebildet ist, wobei die Schlei- 
flamellen (2) radial zur Zylinderachse (12) nach 
Aussen abstehend im Tragkorper (11) angeordnet 
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